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Die vorliegende Erfindung betriffi- «4« „ 
Oberbegrif f des Ansprucbs ! sole e 7n e V or"L " 
begriff des Anspruchs 11. Vorxxchtung nach ober- 

Zur Herstellung von Zuschnitten aus Pann P 
fallen unter anderem Wellpaooe M . « ^ ^xerunter 
sich urspranglich r^SSLC ^S^' b ^-t man 
Pappzusohnitte werden dur!h T ^pp ZU schnitte . Diese 

meter (z.b. Schleiden * ^ ° h±edliche Verfahrenspara- 

reitet, da S - vo.be- 

bildes en tS p r ec h en, ^^^J^" 1 " 1 ~— 
den kann. anschliefcend zusammengebaut wer- 


Unter Kartongebilden <=-ir,/i 

Faltschachtaln, Aufst eller U T *™ ISe ^* »ellp appfcisten , 

30 ver gl eichbara„ G ege n sta l a . * " 9e "- bli ="e„ Berelch 

aus eineM Stuck 7" ' ^ " versteh -- *1 *n« 

linien oa er ahnlichas e i„ t t Falzllnien - *arf orations - 
5 a™ ^ „ ein f artiger Zuschnitt entstaht =„« 

5 dem dann aurch einfache . encscent, aus 

tig. Kartongebilda ,t Pa ltba„egung odor ahnlichas das £er- 
^artongebilae zusammengesetzt werden kann. 


te nilht BeS ° nderhelt ist -"-dings. da E derartige Zuschnit- 
vLLT T r ln LSn9Sricht ^ «* «*• • auch in Querrichtung 
2T V* BearbeitU ^ sli « i - Oder Cliches aufweisen , son ! 

LanL »*• -itere Bearbeitungslinien. die wader in 

Langs- noch m Querrichtung verlaufen. 

Dies konnen beispielsweise Offnungen in den Seitenfla- 

tTr^Tl ■ Kart ° nS S6in ' bei " Tra9en deS Ka "°- «al- 
Perf oraL™T n • ein£a ° h SChra ^^ende Schnittlinien. 

der la 's ; iSn **" ' * iChtUn * «*<** -it 

der Langs- und auch nicht mit der Querrichtung des Kartcns 
zusammenfallt tom 


Bin typisches Beispiels hierfilr sind die in den interna- 
tional anerkannten FEPCO-Codes festgelegten Zuschnitte mit 
aen Nummern 215 bis 0*>n mi , . 

m 303,304, 307 bis 309, 314, 321 bis 

323, 330,416, 421 bis 429, 431 432 4^4 aik v.- 

' 4J ^' 434 ' 4 35 bis 440, 442 bis 
451 usw. Alle diese Kartonzuschnitte weisen aufier den ttbli- 

Z iT • QUerrichtun << verlaufenden Bearbeitungsli- 

Bearbeit T len ' SOhnittlinien «— ahnliches auch solche 
Bearbertungslmren auf. die schrag. jedoch keinesralls senk- 

fen r, T*~ Ferde - icht ^ «« Pappzuschnitte verlau- 

werden k« *" S " 11Stana — ^schnitts gefertigt 

warden kSnnen wenn entsprechende Bearbeitung smo dule in die 
Produktionslinie integriert sind. 

kodiert! S K B t arbeiCUnSSm ° aule Jedoch far unterschiedlich 

kodrerte Karton- und Pappzuschnitte sehr aufwendig zu wech- 

VerrlhrL^ T* ^ 3SStellt ein 

Kach^ elne VO " iChtUn « vorzuschlagen, die diesen 

Nachteil vermeidet. 

Die L5sung dieser Aufcrabe evrrHiit- o4„v ~ 
. , yetDe ergibt sich aus den Merkmalen 

der Ansprttche 1 und 12. 


fach in" 7 Er£lndung er * ibt «« Vorteil. daE ein ein . 

lolul b T Pr0dukti0ns ^ 0 - 6 integrierbares Bearbeitungs- 

Endorod vt ^ liebi9en P «PP— -itt vollstMndig fur 
Endprodukt vorbereiten kann, ohne dafi far untersehiedlien ko- 
dzerte Pappzuschnitte die Notwendigkeit besteht, das jeweili- 
ge Bearbeitungsmodul auszuwechseln. 

Dieser Vorteil „i r a dadurch erreicht, da E die hierfar 
HtTZ e Be p arbeitUn9SeinrlChtU - zu* Jewells zu b^ 

r D " s T zuschnitt s ° bewegbar 

f ssenae « "erkzeug versehene zugeordnete Bearbei- 
tungskopf der Bearbeitungseinrichtung an Jeder Stella das 
lZlZT: ttS ~* Chte Bearbeitungsart beginnen, na" 

Endear VOr3e9SbSnem V — 'Ub in Bearbeltungsrichtung zu 
Bnde fuhren und danach durch Deaktivierung der Bearbeitungs! 
eznrichtung beenden kann. oeicungs 

von S *Z^l iChe BearbeltUn ^— "te *°™en neben der Folge 
von Sehnzttlxnzen. Palzlinien, Perforationslinien auch Auf- 
brxngung von Klebstoffen Oder lokales Bedrucken in Prage, wo- 
ber drese Aufzahlung kainesfalls vollstandig ist. 

da E dir.. die , "! rlie9ende wird davon ausgegangen. 

zlgen werk ^°" Slinie " ^ «— *» 1— einl 
zrgen Werk vorlzegen mug. Wesentlich ist die Durchfuhrung 

»ahrer untersobiedlicber Produktionssohritte zeitlich naT 

~ h r ;i t s : ^ die Er£lndung aucb - s ^ — ^« ^1 

aieriur kann die erf zndungsgemaSe Vorrichtung 
als separate stand-alone Hasohine dienen. 

Die Erf indung beruht auf dem Prinzlp eines Plotters Oder 
exnas EW-gesteuerten Eoboteramz , der - praktisch i, Lit" 
zuscnni^ DU ; ChlaUf — - Jeden vorbai f ahrendan Pa PP - 
zuscbnxtt ,n der vorbestiramten Weise schneidet. perforierz 


falzt, bedruckt, mit Leim beaufschlagt usw. . In denjenigen 
Rxchtungen, die von der tiblichen Bearbeitungsrichtung bzw 
Forderrichtung der Pappzuschnitte und der hierzu senkrechten 
Rxchtung abweichen, efolgt der Vortrieb der erf indungsgemafien 
Bearbextungseinrichtung nachdem vorbestimmte Anf ahrstellen 
angefahren worden sind. 

Dabei kann das erf indungsgemaSe Verfahren selbstver- 
standlich nur bei Bedarf eingesetzt werden, wahrend das Ma- 
schinenmodul, welches diese Bearbeitungsschritte durchzufuh- 
ren im stande ist, durch einf aches Ausschalten wahrend iibli- 
cher Herstellungszyklen mit lediglich in Langs- und ggfs 
auch in Querrichtung verlaufenden Bearbeitungslinien nicht 
hxnderlich ist. 

Die Steuerung des Bearbeitungskopf s der erf indungsgema- 
fcen Bearbeitungseinrichtung erfolgt zweckmaEigerweise uber 
exne EDV-Anlage. Dort werden vorzugsweise die jeweils zu- 
schnittsspezifischen Daten im Speicher abgelegt und kQnnen 
bedarfsweise in das Bearbeitungsprogramm integriert werden 
sofern ein oder eine Vielzahl derartiger Pappzuschnitte ge- 
fertigt werden soil. 

Der besondere Vorteil der Erfindung liegt also darin, 
daS durch einf aches Programmieren der jeweiligen Bearbei- 
tungsschritte in der notwendigen schrag liegenden Bearbei- 
tungsrichtung oder Abruf en von Daten aus einem Speicher auch 
Klexn- und Kleinstserien kostengilnstig herstellbar sind, weil 
dxe entsprechenden Rustzeiten sich auf den Abruf des Spei- 
cherinhalts beschranken. Ptir GroSserien liegen die Vorteile 
der Erfindung auf der Hand. Far Klein- und Kleinstserien bie- 
tet die Erfindung den Vorteil des geringen Aufwandes mit ge- 
rmgen Rustzeiten. 

Dabei unterscheidet sich die Erfindung wesentlich von 
den bislang tiblichen Bearbeitungsverfahren durch die prinzip- 
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ne" ^^"^ — *app zuschnitts mit vorgegebe . 

ner Bearbextungsrichtung schrao 7 „r r* . v °rgegeJDe- 
allgemeinen mit der BeJ^T ^ngsrxchtung, die im 

*~ « Bear t>eitungsrichtung oder FOrder-r-^K*- 

des Pappzuschnitts zusammenf allt . Forderrxchtung 

Es ist deshalb wesentlich far di^ ma * 

wahrend der Verfahrbewegung J Bearb ^ Eearte "^°Pf 
znsehnitt einen vorgegebenl ™ B ~f~ t """""«U» " PW " 
erst nach Erreichen d- T * ^ ^ " aPPe einnira -* una 

-c h der ^ccrr 1 * aktiviertar isc - 

steuerte Vorsehub der Bwrbl^ 7 vorzu ^ise - EDV - ge - 
vorgegebenen ^JZ^Z^™^ *» ^ ^* 

B-b^tArj^tt^r 9 r chc in 

es Sinn die Bearbei tungsgang kann 

zeitiich vor Oder tLT^™"^"™ Verfah — hritte 
„ uauno . dSr n3Ch den v ^fahrensschritten. die der Er 

BeL^r^e^re 99 * 8 - *» *~ — ' 

ers^ ls aie Ma gLSi - e n ^ir:i:- v Di : r finaun9 schaKt 

eignete Vorrichtung in ForT Verfahrensechritte ge- 

«•-. Eras- odeT 2a T h ^ SOhneia - BJ.H-. Eerforati- 

line-Masohine Ti^^T^ " S ° 9 ™ 6 ^ 

te a, werkstaok. ansgehend von reottlkTo \ ArbeitSSChrit " 
zum gegebenenfall s f ertia JT^t t ^^gangsform bis 

—gebend geraden ^2^^^^^"- 

- r S a~zrberr: 9 ■sl — - 

schinen als auch f«r- «, derartxge Inline-Ma- 

kann. Aufstellort betrieben werden 
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Somit ist die Erfindung insbesondere in Form eines sepa- 
raten Bearbeitungsmoduls zu sehen, welches entweder in jede 
herkomliche Inline-Bearbeitungsmas chine leicht zu integrieren 
ist oder im stand-alone Betrieb lediglich mit einer Be- und 
Entladevorrichtung versehen werden muS. Alternativ kann ein 
separater Klebeplotter auch mit einer nachgeordneten Hilfs- 
vorrichtung zum Falten oder einer manuellen Faltstation ge- 
koppelt werden. Hierzu wird vorgeschlagen, einen Leim mit 
entsprechend langer Abbindezeit zu verwenden. 

Von besonderer Bedeutung ist aber auch die Erzeugung von 
Schnittlinien, die von einer als Schneideinrichtung ausgebil- 
deten Bearbeitungseinrichtung erzeugt werden. 

Die linienfSrmige Bearbeitung des Werkstacks last es 
auch zu, dafc die Schnittlinien bis auf vorbestimmte Halt- 
punkte durchgezogen werden. Diese Haltpunkte fixieren den 
Verschnitt am verbleibenden Nutzen und konnen spater ggf s . 
einfach ausgebrochen werden. 

Von weiterer Bedeutung ist die MSglichkeit, da£, allein 
oder in Verbindung mit einer Schneideinrichtung, auch auf 
vorbestimmten Linien Klebstoff auf die Pappzuschnitte aufge- 
bracht werden kann. 

Hierzu ist die Anordnung von Klebepunkten an beliebiger 
Stelle des Pappzuschnitts ebenso von Bedeutung wie die Anord- 
nung von Klebelinien, deren Richtung von der Langs- oder 
Querrichtung abweicht. 

Die Vorrichtung zur Durchftihrung des Verfahrens arbeitet 
nach dem Prinzip des Plotters oder eines Roboterarms, der 
auSerhalb der Ablageflache des Pappzuschnitts ortsfest gela- 
gert ist und ebenso wie der Bearbeitungskopf eines Plotters 
Iieden Punkt des Pappzuschnitts anzufahren im Stande ist. 
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dung r je " eili9en ^"beitungsort innarhaib der Ban- 

dung des Pappzuschnitts wird der R«,w- , 
und anschlieBend EDv-gesteuert ^^"^"^skopf aktiviert 
beitungslinie verfahrl 9 *»"»■•*—» — r- 

faeics lafit sich auch pin h>-^v» ^ w 

A~ eines KoboteraJl verw^ nacn 

kcpf SU^T". iS \ nlCht ain2l9en — — lt»«- 

opr cescnrankt. Zur beschleunigten Bearbeita,™ v« 

—I Oder m ehr je „eil s seitgleicb od er ^t4 r TL t TaT • T 
ne BeaxbeitungaWpfa vorgesehen sain. 2eitVerSetzt *>«*"ebe- 

Ftir die unterschiedlichen r m -k.k=,-*- 
Sanneiden, Per f orieren. 

Bearbeitungskopfe unterschiedlicber ™"" 
qoV»o« ^ • UJ - lcner Funktionsweisen vorcrp- 

sehen, die vorzugsweise austauschbar an der ^ 
richtung anzubringen sind. Bearbextungsexn- 

Dabei eignet sich die Erfindung auch fur rH « a 
von Leim oder Hotmelt th-*. I Ausbrmgung 

heizbare Hotmeltda!! Leimaus tragsdtisen oder 

e no ume itausen verwendpt- - . _ 

Punkt innerhalb <w ir« - ' die erfandungsgemas an jeden 

innernalb der Kartonumrandung verfahrbar sind. 

Besonders vorteilhaft la£t sich ftir diesen Fall 
fxndungsgemasen Vorrichtung eine PreSstation T\ 
dem Klebstoff bzw Le3 - m J- PreSs tatxon nachordnen, urn 

^^-t^r^L"* 1 '*" notwendi9e zeit 

Fig.! ain erates AusfGhrungabeispiel dar Erfindung in 
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der Vollendung als Klebeplotter, 
Pig.2a ein Aus f ahrungsbei spiel der Erfindung far punk- 

tuellen Klebstof f auf trag, 
Pig. 2b ein Ausfahrungsbeispiel far linienf Srmigen 



Fig. 2c ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung far fla- 

chenformigen Klebstof f auf trag, 
Fig. 3 ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung entsprechend 

Fig.l mit nachgeordneter Pre&station, 

Fig. 4a ein Ausfahrungsbeispiel der Erfindung mit 

Schneidplotter und Klebeplotter sowie Press- 
station, 

Fig. 4b ein Ausfahrungsbeispiel gemafc Fig. 4 a mit 
vorgeordnetem Schneidplotter, 

Fig. 5 ein Auf s teller aus Karton zu Werbezwecken ent- 
sprechend dem Fertigungsschritt der Fig 1 

Fig. 6a ein Ausfahrungsbeispiel far einen Pappzuschnitt 
(FEFCO-Code 0700) , 

Fig. 6b ein Ausfahrungsbeispiel far einen Ausschnitt mit 
Haltpunkten. 

Sofern im folgenden nichts anderes gesagt ist, gilt die 
folgende Beschreibung stets fttr alle Figuren. 

Die Figuren zeigen das Verfahren zur Herstellung von Zu- 

IT^TZ ^ PaPPe - ^ ^ SttiCk ***** ™ urspranglicher 
Rechteckform sxnd die Pappzuschnitte la,b,c erstellt worden 

Je nach vorausgegangener Bearbeitung wurde aus dem Stack 

ZZ%^ n UrSPrtinglicher ^chteckform durch langsverlauf ende 
Schnxttlxnxen 2 oder Bearbeitungslinien anderer Art und ggfs 
auch durch guerverlauf ende Schnittlinien 3 bzw. Bearbeitungs- 
linien anderer Art eine Abwicklung des zu f ertigenden Kar- 
tongebxldes vorbereitet. 

Zu den Bearbeitungslinien anderer Art konnen die in den 
Figuren 1 und 6a punktiert angedeuteten Falzlinien gezahlt 


werden entlang derer der Pappzuschnitt gefalzt werden soli, 
um das fertige Kartongebilde entstehen zu lassen. 

Wesentlich 1st, da* aber die in LSngsrichtung und ggf . . 
Querrxchtung verlaufenden Bearbeitungslinien auch weitere 
Bearbextungslinien 5a, 5b vorgesehen sind, die weder in Langs- 
rxchtung noch in Querrichtung verlaufen. Hierzu z*hlen bei- 
spxelswe.se die Schnittlinien 5a gem** Pigure n 1 und 6a bzw 
die Klebstofflinien 5b gemaS Fig.l. 

Da derartige Pappzuschnitte im allgemeinen mit vorbe- 
stxmmter Forderrichtung 6, die mit der Bearbeitungsrichtung 
zusammenfailt, in einer Maschinenlinie entsprechend Fig. 4a, 4b 
gefertxgt werden, kSnnen die schragverlauf enden Bearbeitungs- 
ixnxen 5a, 5b nicht ohne weiteres im Durchlaufverfahren an den 
Pappzuschnitten la bis 1c angebracht werden. 

Hier setzt die Erfindung ein. 

Die weiteren Bearbeitungslinien 5a, 5b, die weder in 
Langs- noch in Querrichtung verlaufen, werden namlich von 
exner parallel und relativ zur Ebene der zuzuschneidenden 
Pappe bewegbaren Bearbeitungseinrichtung 7 erzeugt. Hierzu 
H d , ie Be - b -tungseinrichtung 7 einen Bearbeitungskopf 

Punkt'di: der n mit J° rgegebenem *»tand 10 zur Pappe zu jedem 
Punkt dxeser Bearbeitungslinie 5a,5b verfahrbar ist. Nachdem 

ZlZTTT tUngSk ° Pf 9 ' 9 ' den betreff enden Anfangspunkt ange- 
fahren hat, wxrd der Bearbeitungskopf zur Bearbeitung akti- 
vxert und anschlieSend im aktivierten Zustand entlang der Be- 
arbextungslinien 5a, 5b mit gesteuertem Vorschub 11-13; 12-14 
m der Bearbeitungsrichtung angetrieben. 

arh «.f e j ^ eilige Bearbeit ^gsrichtung fur die weiteren Be- 
arbextungslxnxen 5a, 5b failt ersichtlich nicht mit der ub- 
ixchen Bearbeitungsrichtung 6 zusammen, die der Forderrich- 
tung der Pappzuschnitte entspricht (siehe Fig. 4a, b) 
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Zu dresen, Zweck verfdgt die Bearbeitungseinrichtnng 7 

SteuerlT L3ngSantrieb 11 ' -~ eine entsprechende 

Steuerlextung 13 in progra^erter Weise angesteuert warden 

^• S " SeB8 0ilt aies ««* «r den Querantrieb 12. der 
Uber d,e Steuerleitnng 14 Mit einer EDV-Anlage 19 verbunden 

Beide Antriebe ll,l 2 werden also abar die jeweils ZU ge- 
ordneten Steuerleitnngen 13 , 14 Uber die EDV-Jlage 19 Zl 
schub^g angesteuert und fahr a„ dann antlang der iJLZl 
Bearbertungsrrchtung die W eiteren Bearbeitungslinien 5a 5b 
ab, wabrend Ublicherweise dar Pappsuscnnitt auf seiner Unter- 
lage gehaltert wird. er 

Dies kann z.B. dnrch eine Unterdruckerzeugung unterhalb 
des Pappzuschnitts erfolgen. 

linienla'snT ^ ^ ** ^ *aarbai tull g S - 
nen * , eine ™ Verfahrenss < *rttt erzeugt werden *6n- 

nan, der zertlrcb vor oder nach den Verfahrensschritten dar 

^ lai>9S " • Schnittlinien 

Hierzu zeigt Pig. 4a eine herkOmmliche Xnlinemaschine, in 
welcher Pappzuschnii-t-#=> i, v „ ' in 

wzuscnnitte la,b,c usw. zunSchst von einem stanel 
kommenend in die Bearhpi h ,n^i • • . einem stapel 

Bearbeitungslinie eingefilhrt werden. m 


exnem 


ersten Maschinenmodul erfolgt beispielsweis 
Rillung. 


eine 


im z we iten Bearbeitungsmodul ist eine Flachbettstanze 
vorgesehen, die - hier - di^ ■ anze 

mer dxe Schnitte in Langs- und Querrich- 
nung am Pappzuschnitt erstellt. 

ungsemncntung 7 in Form eines Roboterarms gezeigt, 
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der an seinem Ende eine Schneideinrichtung 20 tragt um die 
schragverlaufenden Schnitte im Pappzuschnitt zu erzeugen. 

Nachgeordnet 1st eine weitere Bearbeitungseinrichtung 7, 
die hxer als Klebeplotter ausgefuhrt 1st. Dort werden auf den 
Pappzuschnitten entsprachend der detailli ert en Darstellung in 
Fig. lb dxe Klebelinien 5b aufgebracht. 

AnschlieSend wird in einer nachgeordneten Prestation 31 
der zusammengelegte und vorgeklebte Karton solange fixiert 
bis der Klebstoff abgebunden hat. ' 

Die Klebeeinrichtung 21 1st hier mit zwei Bearbeitungs- 

^ZT v VerSShen ' m den ^evorgang beschleunigt durch- 
tuhren zu kdnnen. 

Der Unterschied zwischen den Darstellungen der Fig. 4a 4b 
besteht nun darin, daS im Falle der Fig.4a zwei weitere Bear- 
bextungseinrichtungen 7 hinter dem Maschinenmodul angeordnet 
sind, m welchem der Verfahrensschritt der Erzeugung der 
langs- und ggfs. querverlauf enden Schnittlinien liegt. 

im Falle der Fig. 4b ist derjenige Maschinenmodul, der 
die schragverlaufenden Schnittlinien 5a erzeugt, vor der 
Flachbettstanze angeordnet, wahrend der Klebstoff plotter hin- 
ter der Flachbettstanze sitzt. 

Es ist also ersichtlich, daS die Anordnung der erfin- 
dungsgemaSen Vorrichtungsmodule bzw. die Durchfuhrung der 
entsprechenden Verf ahrensschritte flexibel in jeden Ferti- 
gungsprozeS integrierbar ist und ggfs. auch, falls kein Be- 
aarf besteht, weggelassen werden kann. 

Weiterhin zeigen die Fig.4a,4b, da* die weiteren Bear- 
beitungslxnien 5a Schnittlinien sind, die von einer als 
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e s :":;™: un9 20 — — - gseinrichtung 7 

s u llstehend ;r ae „ :i weiches <*« 
—i^r ist auch aie verwenaun9 *» oaer 

ErgSnzend hierzu zeicrt F-irr * » ^. 

linien 5a bis auf , weiteren Schnitt- 

• UiS aut vorbestimmte HaltDunlchP i ^ ^ -u 
werden konnen, wobei die Haltenl 7 aurchgezogen 
Nutzen 18 Hal tPunkte den Verschnitt 17 am 

wutzen 18 solange fixieren, bis der v e «rhn<^ v, 
brochen werden soil. Verschnxtt herausge- 

Anlageir 2end , hierZU *** V — dung einer EDV- 

^chtung 7 B ^eitungs k opf 9, 9 ' der Bearbeitungsein- 

Be^rbL! ^ r ° gra ^ st — t dorthin zu verfahren, wo die 
Bearbextung beginnen und enden soil. 

Perner obliegt der EDV-Anlaae 19 o„ 
Aktivierung der Schn.^ • t Steuerung bzw. 

y aer Schneidemrichtung 20 ci^-r tti^«^- ■ 
21, der Randeleinrichi-n™ , • ^ Klebeexnrxchtung 
licher r^vK^-*. ^ gezeigt) und weiterer m6g- 

j-icner Bearbextungsfunktionen. 

B-- ^^^~ zeigen, kannen die weiteren 

hierzu Z Klebstoff stellen umfassen, wobei 

nxerzu dxe Bearbeitungseinrichtung 7 als k]^. • ^1 
30 ausgebildet ist. Klebeexnrxchtung 21 


Hierzu zeigen die Fig. 2 a bis 2c weitere Details. 

auf Tus Kle ^ inriGhtun ^ n 21 weisen ein Klebstof freservoir 
auf, aus welchexa uber eine Druckerhohungseinrichtung, die 
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ggf s . ebenf alls tiber ai e> wmr *„i 

v . . r aie EDV-Anlage 19 ansteuerbar ist der 

Klebstoff gefordert wird. 


stof far^ 60 ^ 6 ' DrUCkerh6h ^-inrichtung ist die Kleb- 

R r SeinriChtUng 22 ' ^ WSlCher d - Klebsto « a-n 
xn dxe R lc htung zum Pappzuschnitt la,b,c ausgetragen wird. 

b e . / ±erZ ! Ze±9en Fig ' 2a biS 2C Klebeeinrichtungen 21 

bex denen das gesamte System beheizt ist. ' 

Es handelt sich um sogenannte Hotmeltkleber, die bis zur 
Aufbrxngung auf den Pappzuschnitt uhter erhahter JLlLZ 
gehalten werden, um fliissig 2U bleiben. 

Hei , Die . K ' ebSt ° ffaUStra ^ ei nrichtung wird ebenfalls von der 
Hexzvorrxchtung 28 umfaEt und weist an ihrem Austragsende eZ 
Austragsventil 29 auf, welches aber eine elelctromotoriscn 
steuerbare Stelleinrichtung 30 verftigt. Diese wird ebenfalls 
uber dxe EDV-Anlage 19 angesteuert. er>enfalls 

.in - F ^ g ' 2a 2Sigt h±erZU ' da£ die Klebstoffaustrags- 
exnrxchtung 22 punktuell aktivierbar ist. 

. Bei diesem Ausftihrungsbeispiel wird der Klebstoff ledig- 
lxch punktuell auf die Riicfcc,^ t- 0 „ xeaxg 

6 Ruckse xte des Pappzuschnitts aufgetra- 


die Ruirr 1 ^ f r Flg ' 2b W±rd ^ Klebsto « linienfarmig auf 
dxe Rucksexte der Pappe aufgetragen. 

Ruckseite e des 0 f ^ Klebeeinrichtu ^ ^ets einen Abstand zur 
Rucksexte des Pappzuschnitts einnimmt, verlaSt der Klebstoff- 
strom wahrend gleichzeit--! rre-r- t* ^xeoscott- 
tuna 21 in ri g ^ eiCh2eitiger Langsbewegung der Klebeeinrich- 

^totZT f6Stgelegten ^beitungsrichtung die Mundung 
der Austragsduse xn Form einer Kettenlinie. 


14 


Im Gegensatz hierzu zeicrt- v-irr r>~ 
die einen Klebstof f stran! ^^ a °^ n f b ~^ t «*' 
bung entsteht. Sine Fla <*enkle- 


in jedem Palle ist jedoch dafiir aesorat- a** a- 
stoffaustragseinrichtung 22 wahrend * T ' 1Sb " 
bewegung aktiviert bleibt ^steuerten Verfahr- 

Wahrend Fig. i die Anb ringung der Klebsto ~, . . c ^ 
devr Rii^i,c^4«. j avxiiy uex Js.j.eostof f linxen 5b auf 

der Rucksexte der Pappzuschnitte la b c ^icr<- v 
anhand der Pirr r i^- r,^ J -a,D /C zexgt, kann man sich 

la » vorstellen, da* diese Pappzuschnitte 

^: kLr teiiung des dort -beau fstell ::: 

^t^rr^ da£ das erfi ~- 

« He rstellun g tiblich r ^r^^rsr? t 

ublichen pppph ^eeignet smd, die den 

fclicnen PEFCO-Codes entsprechen, hier FEFCO-Code Nr. 700. 

^3 ixniCK- , Falzlmien usw. e:r<?t-~i 1 1- 

Hierzu dient an der Bearbeitungseinrichtung 7 ein er Stes 
Puhrungs sys tern 24a 9ak - erstes 

a ystem 24a, 24b nut emem separaten Antrieb 11 de r 

uber die SteuerleiHmrr 1 -a ^, ■ LX/ aer 

^>-cuciieicung 13 von der EDV-Ani 10 ■ ^ 
qesefczh urSr-ri ~ Aniage 19 m Bewegung 

gesetzt wxrd zusammen mit einem zweiten Fuhrungs sys tern 25a b 
-t e ugeordneten Querantrieb ^ J - J5a b 

lextung 14 angesteuert wird. steuer- 

.itteL 3 ,wei er ae r::L a t ie Er f naun9 einerseits 
^ 3S81 :r:; r £ ra\ naaaer . senkrechtbeweffiicher 

Fi= a„ k ■ *' a ' c - 25a, b als auch, wie insbesondere 
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10 


15 


20 


25 


30 


areh- una strackbaren Auslegar 26 naoh tot eines Roboterarms 


35 


Darubar hinaus kSnnan auch zwai oder mehr 2eitgleich 
Oder zaztvarschoban batriabana Baarbeitungskapf . 9 . 9 - 
saban sain. „ aie BaarbaltungsgaschvUndigkait ei„a eZal- 
aan Pappzuschnitts la.b.o zu arhahan. 

™ r dsn Fall der Anwandung der Erfindung mit einer 
Scnnazdaznrichtung 20 soil ei„ e ln Richtung „, ^^Tt 

et; s c tm;:T e / ohneideinrichcun9 20 

u^fast ° SZilli — d - «*•» rotiarandas Messer 
anxprxnzxp beruhen, kommen ebenfalls in Betracht. 


Aiternativ konnen hier auch Bearbeitungskopf e 9 zur An 
wendung kommen, die eine p er for fl n rt . , Ur An ~ 

eine Rin ^ orations vorrxchtung, eine Ritz-, 

exne Rill- oder exne Signiervorrichtung tragen. 

Far den Pall der Anwendung der Erfindung mit einer Kle- 
beexnrxchtung wird der Bearbeitungskopf 9 einfach mit einer 
Lexmaustragsdase 27 besttickt und nach MaGgabe der bisnerlgen 
Offenbarung angesteuert. oisnerxgen 

ric h tun: r 2 Z :. dient ^ ^ VSrWendUng ™ Hei-or- 

vorzug" " ^ ^ " 

ventil 9Q , u 19 anst ^erbares - Austrags- 

ventil 29 vorgesehen sein. 

Es handelt sich demnaoh urn ein vorsteuerbares Ventil 
welches tiber ein<=. Qi-^n^- • , es ventxj., 

Slne ste Hexnrxchtung 30 abhangig von einem Si« 
nal aus der EDV-Anlage 19 ein- rv^r- = _ Xnem Sig ~ 

ye Ay exn oder ausgesteuert wird. 
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Ordnet man der ortsfesten Bearbeitungs station 40, die im 
Falle der Fig. 4a, 4b als Klebeeinrichtung 21 ausgebildet ist, 
eine PreSstation 31 nach, kann wahrend der weiteren BefSrde- 
rung der Pappzuschnitte in FQrderrichtung 6 die Summe der be- 
treffenden Leimstellen solange fixiert werden, bis der Leim 
abgebunden hat. Hier ist die PreSstation als PreSband ausge- 
bildet, alternativ kann es sich um plattenfSrmige Prefistatio- 
nen handeln. 


i 


* 
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Bezuaszeichenauf stelluncr : 


la Pappzuschnitt 

lb Pappzuschnitt 

10 1c Pappzuschnitt 

2 linksverlaufende Schnittlinie, Bearbeitungslinie 

3 querverlaufende Schnittlinie, Bearbeitunglinie 

4 Kartongebilde 

5a weitere Bearbeitungslinie (Schnittlinie) 

15 5b weitere Bearbeitungslinie (Klebstof f linie) 

6 Bearbeitungsrichtung, Forderrichtung, Langsrichtung 

7 Bearbeitungseinrichtung 
9 Bearbeitungskopf 

9 ' Bearbeitungskopf 

20 10 Abstand zwischen 9 und la,b,c 

1 1 Langs ant r i eb 

1 2 Quer an t r i eb 

13 Steuerleitung far 11 

14 Steuerleitung far 12 
25 16 Haltpunkt 

17 Verschnitt 

18 Nutzen 

19 EDV-Anlage 

20 S chne i de inr i ch t ung 
30 21 Klebeeinrichtung 

22 Klebstof faustragseinrichtung 

23 Klebestelle 

24a erstes Fuhrungs system 

24b erstes Fuhrungs system 

35 25a zweites Fuhrungs system 

25b zweites Fuhrungs system 


2 

26a, b Ausleger 

27 Leimaustragsdtise 

2 8 He i z vor r i ch t ung 
29 Austragsventil 

3 0 Stelleinrichtung far 29 

31 PreSstation, hier = PreSband 
40 Bearbeitungsstation 
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Patent-anopv^ 


Ua TIT T Z HerStellun * ™» Zuschnitten aus Pappe 
Ua.b.c) Oder pappahnllchen Materialien zu Verkaufs 

Tfl ! Tl AUS9M9Sf °™ *»* l^sverlaufende ,2 ^ 
wLw " e • qUSrVerlaU£eade <3> Sch ^""ni- zu der £ 
"chSttL fe " i9enden *«tongebilde S ,4, zuge- 

T dar<lber Mnaus Bearbei- 

tungslznxen (5a , 5b) au£weiseQi a . e wefler Lan ^^. 

xn Querrzchtung verlaufen. dadnrob ^^nnze^T 

r.lW" 6 : 6 " BS - beit — ,3.. 5b,. die we d e r 
in Langs- noch in Querrichtung verlaufen. von einer pa 
rallel und relativ zui- in,™. .a - einer pa- 

r^s bewegbaren -^^Z^L^^TT^ 

3 edem Punkt dieser Bearbeitungslinie verfahrbar zur 
B^rbextung afctivierbar und i„ aktivierten ZustaT en" 

Ul" 2 , Tet " ^ Be - beit ^-i=btung angetrieben 

Verfahren nach Anspruch l dadwrr-i, 

dafi dxe weiteren Bearbeitungslinien (5a, 5b) in ein^ 
verfahrensschritt erzeugt werden, der UitliL T 
Ver.ahrensschritten der Erzeugung £ ZlT^jT 
querverlaufenden Schnittlinien (2,3) liegt 


Verfahren nach Anspruch 1 oder ? «* 


zeichnet, dafi die weiteren " e ™" 

■i„ . wexceren Bearbeitungslinien (5a 5b) 

na rr Ver£ahrenSS Chritt — ugt werden. der zeitlicn 
" ~"itten der Krzeugung der langs 
»"d ggfs. querverlauf enden Schnittlinien (2.3) liegt. 


■ Varf ahran nach aina* d ar tosprttche x Ms k 

fcennzeichnet. dag die „ eite „„ „ \ ' daauroh ae- 

Schnittlinian sind, ZvlTl Bearhslt ^^- (5a) 

a USgebildeten ' Be4r t z:u^ eiaeinrichtun3 

den. tun 9sexnrichtung erzeugt wer- 

Verf ahren nach Anspruch 4, dadur-ch 

d-* die weiteren Schnittlinien ( 5a ) I gQkennZeic ^^ 
Haltpunkte (l 6 , durchgezogen werdln V" VOrbeSti ™ te 
te den Verschnitt (17) J T*- ^ Hal tPunk- 

(17) am Nutzen (18) fixieren. 

Verf ahren nach Anspruch 5 

zugeordnatar EDV-Anl a3e (19) d ioil T 
Schnaideinrtchtung (20) erzeugt ' Jj^ 1 

Varfahran nach aina* dar tosprQche , fcis 
fcennzeichnet, daR h-s~ ' dad urch ge- 

Klebstoffstellen I, WSlt€ren B ^ h ^^±en (5b) 
richtung (7 al T kTZT^ V ** ^ ^^^J- 
* Klebeexnrxchtung (21) ausgebildet 1st. 

Verf ahren nach Anspruch 7, dadurch 
die Klebeeinrichtung (2 > Jttlls 
*mage (i 9) digital angesteuert ^r d Lr^f " ^ 
austragseinrichtung (22 ) unrfaSt T 6 Klebstoff " 

Zuschnitts (ia /b c) JrLTt ™ PUnkt des 

stoffaustrags ak^J^T * «™ - -eb- 

Verf ahren nach Anspruch 8, dadurch „ v 
*a* die KlebstoffaustragseinrichtZ 

tivierbar ist. ^rxcntung (22) punktuell ak- 

Verfahren nach einem d^r- a„ 0 „ -u 

(22) wahrand der JL . K1< * St ° ££aUSt "9sain r ic h tung 
hUOt. ^tauarten Varfahrbawagung akttviarl 


Verfahren nach einem der Ansprtiche 1 bis 6, dadurch 
gekennzeicbnet, da* die weiteren Bearbeitungslinien 
Rill-, Perforations-, Fras- oder Zeichnungslinien sind, 
dxe mxt einer entsprechend ausgebildeten Bearbeitungs- 
vorrxchtung erzeugt werden wobei die Bearbeitung entlang 
exnes geradlinigen Bearbeitunswegs des Werkstticks mit 
vorausgehenden und nachf olgenden Bearbeitungsschritten 
in exner Inline-Mas chine erfolgt. 

Vorrichtung durch Durchfahrung des Verfahrens nach An- 
spruch 1, dadurch gekennzeichnet, dag eine ortsfeste 
Bearbeitungsstation (40) vorgesehen ist, in welcher das 
zu bearbeitende Werkstticke <la,b,c) gehaltert wird und 
dxe exne beztiglich des gehalterten Werkstticks ortsfest 
gelagerte Bearbeitungseinrichtung (7) aufweist mit einem 
beweglich zu jedem Punkt des Werkstticks verfahrbaren Be- 
arbeitungskopf (9), der abhangig VQn seiner jeweiligen 
Posxtxon aktivierbar oder deaktivierbar ist. 

vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

daE der Bearbeitungskopf (9) an zwei ortsfesten und 

zuexnander senkrecht beweglichen Ftihrungssystemen (24a, 
24b; 25a, 25b) sitzt. 

Vorrichtung nach Anspruch 12, dadurch gekennzeichnet, 

dalS der Bearbeitungskopf (9) an einem dreh- und streck- 
baren Ausleger (26) nach Art eines Roboterarms sitzt. 

Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 14, dadurch 

gekennzeichnet, daS mindestens zwei zeitgleich oder 

zextversetzt betriebene Bearbeitungskopf e (9,9') verge- 
sehen sind. 


Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 15, dadurch 
gekennzeichnet, dag der Bearbeitungskopf (9,9') eine 
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5 


10 


15 


20 


25 


30 


35 


in Richtung ZU m Werksttick (la,b,c) weisende Schneidein- 
rxchtung (20) aufweist. 

17. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 

da* die Schneideinrichtung (20) ein stillstehendes, 
oszillxerendes oder rotierendes Messer umfaSt. 

18. Vorrichtung nach Anspruch 16, dadurch gekennzeichnet, 
daS die Schneideinrichtung (20) auf dem Laser-, Wasser- 
oder Sands trahlprinzip beruht. 

19. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 16, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Bearbeitungskopf (9) eine Per- 
f orationsvorrichtung tragt . 

20. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 19, dadurch 
gekennzeichnet, dafi der Bearbeitungskopf (9) eine 
Ritz- oder Rill vorrichtung tragt. 

21. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 11 bis 20, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Bearbeitungskopf (9) eine Sig- 
niervor richtung treigt. 

22. Vorrichtung nach einem der Ansprtiche 12 bis 21, dadurch 
gekennzeichnet, daS der Bearbeitungskopf (9) eine in 
Richtung zum Werksttick (la,b,c) weisende Leimaustrags- 
dtise (27) aufweist. 

23. Vorrichtung nach Anspruch 22, dadurch gekennzeichnet, 

das die Leimaustragsdtise (27) mit einer He iz vorrichtung 
(28) verbunden ist. 

24. Vorrichtung nach Anspruch 22 oder 23, dadurch gekenn- 
zeichnet, dag die Leimaustragsdtise mit einem ansteuer- 
baren (30) Austragsventil (29) versehen ist. 


Vorrichtung nach einem der Anspriiche 22 bis 24, dadurch. 
gekennzeichnet, daS der ortsfesten Bearbeitungsstation 
(40) eine Pressstation (31) nachgeordnet ist. 


t 


10 


15 


26.06.2003 


Zusamm enf assnng • 


Urn eine herkSmmmliche Vorrichtung zur Bearbeitung von 
Zuschnxtten aus Pappe so zu verbessern, daS sie nit gerxngera 
Aufwand nicht nur in Langs- bzw. Querrichtung verlaufende Be- 
arbextungslinien aufweist, wird vorgeschlagen, einan alt Ab- 
stand oberhalb des Pappzuschnitts bewegbaren Bearbeitungskopf 
vorzusehen, der an jeden Punkt innerhalb der Umrandung des 
Pappzuschnitts verfahrbar 1st, ein Bearbeitungswerkzeug 
tragt. welches aktivierbar und deaktivierbar 1st und nach 
Aktxvxerung mit einer EDV-Anlage an jeden Punkt der schrag- 
verlaufenden Bearbeitungslinie verfahrbar 1st. 








